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Prutimgsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@> Vomchtung zur Herstellung eines Winkelringes 

Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
L-fdrmig prof ilierten Winkelringes. Ein ebener Blechstreifen 
wtrd in einer Winkelprofiliermaschine hierzu zunachst L- 
fdrmig profiliert und anschtie&end rn'rt einem seiner Flansche 
durch den Walzenspalt eines Walzenpaares hindurchgelei- 
tet. Die Oberflache einer dieser Walzen hat nebeneinander 
beftndliche, dreieckformige Erhebungen, die durch entspre- 
chende Vertiefungen voneinander getrennt stnd. Dadurch 
wtrd de* betreffende Flansch des Winkelprofils in diesen 
dreieckformige n, schmalen, nebeneinander befindlichen 
Bereichen tali verformt und dort derart ausgewalzt, daG das 
Wmkelprotil rund gebogen wird. 
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Anspriiche 



1. Vorrichtung zur Herstellung eines einstuckigen Winkelringes 
aus Blech mit zwei im wesentlichen senkrecht aufeinander 

0 stehenden Flanschen, namlich einem sich in axialer Rich- 
tung des Ringes erstreckenden Achsialf lansch und einem 
nach innen oder auflen weisenden Radialf lansch, insbesondere 
fur Coilverpackungen, mit einer Abwickelhaspel filr einen 
Blechwickel, hinter der sich in der Transportrichtung der 

5 

Vorrichtung ein Einlauftisch mit einer Winkelprof ilier- 
maschine befindet, in der das ebene Blechband L-formig 
profiliert wird, hinter der sich eine Rundbiegemaschine 
mit einer Ablangstanze befindet, in der einer der Flansche 
des Blechprofils durch einen von zwei Walzen gebildeten 

o 

Walzenspalt hindurchgelei tet wird, in dem das Material 

dieses Flansches kalt verformt und derart ausgewalzt wird, 

daB das Winkelprofil rund gebogen wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Oberflache einer der den Walzenspalt bildenden 

5 

Walzen (7, 8) fiber ihren gesamten Umfang Prof ilierungen 
hat, namlich sich in axialer Richtung der Walze erstrecken- 
de Erhebungen (10), die durch Einsenkungen (11) vonein- 
ander getrennt sind, wobei die Erhebungen (10) an dem zum 
anderen Flansch des Winkelprof ils weisenden Ende (12) der 

o 

Walze schmaler sind als an dem gegenuber liegenden Ende 
der Walze. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

5 

daB die Erhebungen (10) und die Einsenkungen (11) fiber die 
gesamte axiale Lange der Walze (7, 8) durchgehen. 
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5 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Erhebungen (10) und die Einsenkungen (11) durch 

gerade Linien begrenzt sind. 

10 4„ Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3 f 
dadurch gekennzeichnet r 
daB die Ablangstanze (6) eingangsseitig der Rundbiege- 
maschine (5) vorgesehen ist. 

15 5. Rundbiegemaschine, 

gekennzeichnet durch 

ein Walzenpaar (7, 8) nach einem der Patentanspriiche 1-3. 

6. Winkelring, hergestellt mit der Vorrichtung nach einem der 
20 Patentanspriiche 1-5. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines einstiickigen Winkelringes aus Blech mit zwei irn 

10 wesentlichen senkrecht aufeinander stehenden Flanschen f 

namlich einem sich in axialer Richtung des Ringes erstrek- 
kenden Achsialf lansch und einem nach innen oder auBen 
weisenden Radialf lansch, insbesondere fur Coil verpackungen, 
mit einer Abwickelhaspel fur einen Blechwickel, hinter der 

15 sich in der Transportrichtung der Vorrichtung ein Einlauf- 
tisch mit einer Winkelprof iliermaschine befindet, in der 
das ebene Blechband L-formig profiliert wird, hinter der 
sich eine Rundbiegemaschine mit einer Ablangstanze be- 
findet, in der einer der Flansche des Blechprofils durch 

20 einen von zwei Walzen gebildeten Walzenspalt hindurch- 

geleitet wird, in dem das Material dieses Flansches kalt 
verformt und derart ausgewalzt wird, daB das Winkelprofil 
rund gebogen wird. j 

25 Die Herstellung derartiger Winkelprof ile hat schon immer 
Probleme bereitet. Verwiesen sei beispielsweise auf die 
Losung der US-PS 1 ,816,357 aus dem Jahre 1931, wo man mit 
Hilfe einer Rolle einen Flansch umgebordelt hat. Eine 
ahnliche Losung beschreibt die DE-OS 27 20 825. Mit diesen 

i 

so bekannten Vorrichtungen konnen aber nur verhal tnismaBig j 
diinne Material starken gebogen werden, weil sich sonst Ver- ; 
werfungen im Material des Winkelprof il s ergeben wurden. 

Einen anderen Weg beschreibt die Lehre der f ranzosischen 
3b Patentschrif t 2 446 140 aus dem Jahre 1979, von der die 
Erfindung ausgeht. Dort wird das L-foxmig profilierte 
Profil durch einen von zwei glatten Walzen gebildeten 
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Walzenspalt derart hindurchgeleitet , dafi in diesem Walzen- 
spalt das Material des betreffenden Flansches des Winkel- 
profils kalt verformt und derart ausgewalzt wird, dafi das 
Winkelprofil hierbei rund gebogen wird. Aber auch bei 
Einsatz dieser bekannten Vorrichtung ist man in der Quali- 
tat des verwendeten Blechmaterial s relativ beschrankt und 
insbesondere in der verwendeten Blechstarke. Es lassen 
sich rnit . dieser bekannten Vorrichtung namlich nur relativ 
diinne Bleche mit ihrem betreffenden Flansch entsprechend 
auswalzen und verfonnen, ohne dafi es wiederum zu unzu- 
lassigen Verwerfungen im Material des Blechs kommen wiirde. 
Auch fallt nachteilig ins Gewicht, dafi die Tiefe des be- 
treffenden, kalt verformten Materials , d.h. die Tiefe des 
betreffenden Flansches, verhal tnismaBig stark begrenzt ist, 
Uber ein bestimmtes Mafi in ihrer Tiefe hinausgehende 
Flansche lassen sich mit dieser bekannten Vorrichtung 
nicht mehr derart kalt verformen und auswalzen, daB ein 
einwandf reies Winkelprofil entsteht . 

Die Erfindung vermeidet diese Nachteile. Ihr liegt die 
Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art so auszugestalten , dafi man eine fiihlbare groBere Frei- 
heit in der Wahl der Material starke , des Materials selbst 
und auch in der Tiefe des betreffenden Flansches des mit 
dieser Vorrichtung hergestel 1 ten Winkelringes hat. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist die Erfindung dadurch ge- 
kennzeichnet , daS die Oberflache einer der den Walzenspalt 
bildenden Walzen uber ihren gesamten Umfang Prof ilierungen 
hat, namlich sich in axialer Richtung der Walze erstrecken- 
de Erhebungen, die durch Einsenkungen voneinander getrennt 
sind, wobei die Erhebungen an dem zum anderen Flansch des 
Winkelprof ils weisenden Ende der Walze schmaler sind als 
an dem gegeniiber liegenden Ende der Walze. 
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5 Durch diese MaGnahmen ist man in der Lage, das Material des 
Flansches in diesen etwa dreieckf ormigen Bereichen im ge- 
wiinschten MaBe zu verdrangen derart, dafl hierbei das L- 
Profil rund gebogen wird. Die Tiefe der Verf ormungen wird 
man nach den jeweiligen Gegebenhei ten richten und ent- 
io sprechend auch die Tiefe der Erhebungen, gemessen iiber 
den Einsenkungen. 

Besonders gute Ergebnisse erzielt man, wenn die Erhebungen 
und die Einsenkungen iiber die gesamte axiale Lange der 
1 5 Walze durchgehen, wie es bevorzugt wird, 

Auch sollen die Erhebungen und die Einsenkungen durch 
gerade Linien begrenzt sein, Dadurch ist nicht nur die 
Materialverf orrnung des betreffenden Flansches genauer 
20 definiert, sondern die profilierte Walze laBt sich auch 
besonders einfach herstellen. 

Wahrend bei der erwahnten FR-PS die Ablangstanze ausgangs- 
seitig der Rundbiegemaschine vorgesehen war, wird es bevor- 

25 zugt, die Ablangstanze eingagnsseitig der Rundbiege- 
maschine anzuordnen. Dadurch kann man das Winkelprofil 
an der jeweils gewiinschten Stelle abtrennen, und zwar 
unabhangig von dem jeweils gewahlten Durchmesser des 
Winkelprof il s . Beim Stand der Technik muBte man die Ablang- 

30 stanze entsprechend dem jeweils gewahlten Durchmesser 
versetzen. Dies wird hiermit iiberf lussig . 

Schutz wird auch begehrt fur eine Rundbiegemaschine mit 
einem Walzenpaar mit den vorstehend geschilderten Merkmalen, 
35 und zwar mit Oder ohne die erwahnte Ablangstanze. 

y 

Die Erf indung wird im folgenden anhand eines Ausfiihrungs- 
beispiels naher erlautert, aus dem sich weitere wichtige 
Merkmale ergeben. Es zeigt: 
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Fig. 1 


- eine Ansicht einer Vorrichtung nach der 






Erf indung; 




Fig . 2 


— eine Drauf sicht auf Fio. 1 *. 


10 


Fig. 3 


- einen Achsialschnitt durch eine hierbei 






verwendete profilierte Walze , die zusammen 






mit einer glatten Walz.e den erwahnten 






Walzenspalt ausbildet ; 


15 


Fig. 4 


- eine Stirnansicht der profilierten Walze; 
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— eine Ansicht in Richtuncr des Pfeiles X 






von Fig. 4. 


20 


Die Figuren 


1 und 2 zeigen eine Abwickelhaspel 1 mit 




schrag gestelltem Auflagetisch 2 fur einen Blechwickel. 




Dieser wird 


von der Abwickelhaspel uber einen Einlauftisch 




3 mit einer 


Langen-Mefieinrichtung , einer Winkelprof il ier- 




maschine 4 


zugefiihrt. Dort sind hintereinander mehrere 


25 


Walzenpaare 


vorgesehen, die das ebene, einlaufende Blech 




L-formig profilieren mit aufeinander senkrecht stehenden 




Flanschen . 






Hinter der 


Winkelprof iliermaschine 4 ist eine Rundbiege- 


30 


maschine 5 


vorgesehen, an deren Eingang eine Ablangstanze 6 




angeordnet 


ist. In der Rundbiegemaschine wird wahlweise 




einer der beiden Flansche des L-Profils durch einen Walzen- 




spalt gefuhrt, der von einer oberen Walze 7 una einer 




unteren Walze 8 gebildet wird. Eine dieser Walzen hat eine 


35 


glatte Oberflache und die andere Walze hat eine profilierte 




Oberf 1 ache , 


wie in den Fig. 3-5 gezeigt. Je nachdem, 




welche dieser Walzen die Prof ilierungen tragt, weist der 
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5 dort profilierte und kalt verformte Flansch beziiglich der 
Achse des hergestel Iten Winkelringes nach auBen oder nach 
innen . 

Hinter der Rundbiegemaschine ist schlieBlich eine Rollen- 
10 bahn 9 angeordnet. 

Im folgenden wird anhand der Fig. 3-5 die erwahnte 
profilierte Walze naher erlautert. Hierbei sei angenommen, 
daB es sich urn die obere Walze 7 handelt zur Herstellung 
15 eines Winkelringes mit radial nach aufien weisendem 
Flansch. 

Die Walze 7 hat nebeneinander befindliche Erhebungen 10 
an ihrer Oberflache, die durch Einsenkungen 11 voneinander 
20 getrennt sind. In Fig, 4 sind nur wenige der Erhebungen 
und Einsenkungen gezeigt; diese erstrecken sich fiber den 
gesamten Umfang der Oberflache der Walze. 
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Die Form der Erhebungen und Einsenkungen ist besonders 
gut in Fig. 5 zu sehen. Daraus ergibt sich f dafi die Er- 
hebungen und Einsenkungen im wesentlichen eine dreieck- 
formige Gestalt haben, wobei sich die Spitze des Dreiecks 
aber auBerhalb der Walze 7 befindet. Es wird also die 
gesamte Tiefe des betref f enden Flansches entsprechend kalt 
verformt durch die Erhebungen 10. An dieser Stelle sei 
bemerkt, daB der durch das Walzenpaar bearbeitete Flansch 
des Winkelprof ils im wesentlichen eine ahnliche Gestalt 
hat wie anhand von Fig, 5 ersichtlich. Die gemeinsame 
Kante zwischen den beiden Flanschen dieses Winkelprof ils 
ist also an derjenigen Seite 12 der Walze 7 vorgesehen, 
wo die das Material dieses Flanschefe pragend verformenden 
Erhebungen 10 schmaler sind. Dadurch bedingt wird das 
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5 Material des Flansches im radial auBen liegenden Bereich 
starker verformt als im radial innen liegenden Bereich 
und dies ergibt die angestrebte Rundbiegung des Winkel- 
profils zu einem Winkelring. 

10 Schutz wird auch begehrt fur den rnit der beschriebenen 
Vorrichtung hergestell ten eigentlichen Winkelring, 
Dieser ist, wie erwahnt, im wesentlichen L-formig profi- 
liert. Einer seiner Flansche weist radial nach auSen 
Oder radial nach innen. Der andere Flansch ist axial 

15 in Richtung des Winkelringes ausgerichtet . Einer der 
beiden Flansche ist glatt und der andere Flansch hat 
Prof ilierungen, etwa wie in Fig. 5 dargestellt. Die 
Prof ilierungen bestehen aus den Erhebungen und Einsenkungen 
Die Erhebungen sind im Bereich der gemeinsamen Kante 12 

20 zwischen den beiden Flanschen schmaler. Sie verbreitern 

sich von dort aus ausgehend, und zwar vorzugsweise stetig. 
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